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ABSTRAKT

Témou bakalarskej prace je analyza vyrobného procesu vo firme Drevopal s. r. 0. Hlavny
ciel' tejto prace je nazbierat’ pomocou analyzy vyrobného procesu dostatocné mnozstvo
informacii a udajov. Prostrednictvom tychto informacii a dat st navrhnuté potrebné zlep-
Senia, ktoré vedu k vicsej efektivite a optimalizacii vyrobného procesu. Bakalarska praca

je rozdelend na teoretickl a prakticku Cast’.

Teoreticka Cast’ prace je spracovana ako literarna reSers. Prva Cast’ je zamerana na vyrobny
proces a systém, poukazuje na Struktiru vyrobného procesu a usporiadanie pracovisk s
cielom optimalizacie vyrobného procesu. Druha Cast’ sa venuje analyzam, ktoré s pouzité

v praktickej Casti.

Prakticka ¢ast’ prace v tivode predstavuje spolo¢nost’ Drevopal s. r.0. a popisuje jej vyrob-
kové portfolio. V d’alSej Casti je analyzovany vyrobny proces s cielom zistit’ nedostatky

vyrobného procesu. V zavere su navrhnuté zlepSenia na zefektivnenie vyrobného procesu.

KTacové slova: vyrobny proces, analyza vyrobného procesu, efektivnost’ procesu, layout,

Ishikawov diagram, Porterov model piatich konkuren¢nych sil

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is the analysis of the production process in Drevopal s. r. o.
The main objective of this work is collect sufficient information and data through the analysis
of the manufacturing process. By means of these information and data are suggested the neces-
sary improvements that lead to greater efficiency and optimization of the production process.

The bachelor thesis is divided into theoretical and practical part.

The theoretical part of the work is processed as a literature summary. The first part is focused
on the manufacturing process and system, point out the structure of production process and
layout of the workplaces in order to optimize the manufacturing process. The second part deal

with the analysis which is used in the practical part.

The practical part of the work in introduction present the company Drevopal s. r. 0. and de-
scribe its portfolio of products. In the next part is analyzed the production process with a focus
on found deficiencies of the manufacturing process. At the conclusion of the practical part are

suggested improvements to effective the production process.



Keywords: production process, analysis of production process, process efficiency, layout, Ishi-

kawa diagram, Porter five forces analysis
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UvVOD

Drevo patri medzi obnovitel'né zdroje energie, ako jeden z druhov biomasy. Je to 'ahko
dostupny prirodny material, ktory l'udia Siroko vyuZzivaji po celu dobu svojej historie ako
I'ahko dostupnu surovinu. A prave drevo patri k zadkladnej surovine potrebnej na vyrobu

Euro palety.

Spolo¢nost’ Drevopal s. r. 0. je drevospracujica firma, ktora ma na trhu dlhodobu tradiciu.
Rovnako ako vicsina podnikov ma za hlavny ciel’ maximalizovat’ trzni hodnotu podniku a
zisk a tiez minimalizovat’ naklady. Pre firmu Drevopal s. r. 0. je prvorada kvalita ponuka-
nych vyrobkov, a preto sa neustale snazi svoju vyrobu zdokonalovat’ a zefektiviiovat’. Ve-
denie vo firme si uvedomuje, Ze ak chct byt konkurencie schopny nesta¢i mat’ na trhu len
dlhodobu tradiciu, ale musia sa snazit’ firmu stale rozvijat’ a postvat’ v pred. Prave preto sa
snazi firma Drevopal s. r. 0. zlepSovat’ svoj vyrobny proces a to hlavne investiciami do

inovacii v oblasti technologickych zariadeni.

V mojej bakalarskej praci som sa rozhodla spracovat’ analyzu vyrobného procesu prave
spolo¢nosti Drevopal s. r. 0. Cielom mojej prace nie je len popisat’ vyrobny proces spoloc-
nosti, ale najst pomocou analyzy mozny priestor na zlepsSenie vyrobného procesu, ktory
povedie k zvySeniu efektivnosti vyroby. Moja praca je zlozena z dvoch Casti a to teoretic-

kej a praktickej Casti.

Uvod teoretickej &asti je venovany charakterizovaniu riadenia vyroby a vyrobnému proce-
su. V tejto Casti som rozobrala mozné delenie vyrobnej Struktiry, usporiadanie pracovisk,
projektovanie vyrobnych liniek a automatizacii. Druha Cast tedrie pozostava z analyz, kto-
ré su pouzité v praktickej Casti. Ide o zdkladnu analyzu vnatorného prostredia spolo¢nosti
Drevopal s. 1. 0., ktord vychadza zo SWOT analyzy, tieZ o analyzu vonkajSieho prostredia
firmy, kde som sa rozhodla spracovat’ Porterov model piatich konkurenénych sil. V nepo-
slednom rade sa v zavere teoretickej Casti venujem aj diagramu pri¢in a nasledkov - Ishi-

kawov diagram.

Prakticka ¢ast’ mojej prace v uvode predstavuje zakladné udaje o firme Drevopal s. r. 0. a
jej vyrobkoveé portfolio. V d’alSej Casti je uz popisany vyrobny proces hlavného vyrobko-
vého predstavitela. Ide o vyrobu Euro palety, ktora tvori 80% produkcie. V praktickej Casti
st tiez aplikované vsetky analyzy, ktoré su v teoretickej popisané a okrem nich je v tejto
Casti skimand casova narocnost’ hlavnej Casti vyrobného procesu. Na zéklade prevedenych

analyz v mojej praci su v zavere definované hlavné nedostatky firmy, ktoré su vysledkom



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 12

skiimania. Nasledne som zostavila ndvrhy na odstranenie zistenych nedostatkov, ktoré mo-

zu viest’ k optimalizacii a zefektivneniu vyrobného procesu.
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. TEORETICKA CAST
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1 RIADENIE VYROBY

Riadenie vyroby je zamerané na dosiahnutie optimalneho fungovania vyrobnych systémov
s ohl'adom na vytyCené ciele. Pojeme vyrobny systém pritom zahriiuje vsetky ¢initele za-
Castnené sa procesu vyroby. Su to prevadzkové priestory, potrebné technické zariadenia,
suroviny, polotovary, energie, informacie, pracovnici podielajici sa na vyrobe, rozpraco-
vané vyrobky a odpady. V riadeni vyroby sa predovSetkym jednd o vecné, priestorové a
Casové zladenie, pripadne koordinaciu ¢initel'ov Géastnikov sa vyrobného procesu. (Synek,

2010, s.155), (Ketkovsky, 2012, s.1)

Pojem ciel’ sa v§eobecne v ekonomii a manazmente chape ako stav, ktory ma byt dosiah-
nuty v budtcnosti. Z podnikatel'skych a manazérskych cielov su najddlezitejSie ciele stra-
tegické. Odbornici odhaduju, Ze ich vol'ba ovplyvituje az 80% uspech, ¢i pripadny neus-
pech v podnikani a manazmente. Ciele riadenia vyroby by mali byt vzdy odvodené z cie-
lov vyty¢enych v podnikovej stratégii. Bezprostredne pre oblast’ riadenia vyroby byvaju

odvodené dva zakladné $irsie ciele:

e maximalne uspokojenie potrieb zdkaznikov,

e efektivne vyuzivanie disponibilnych vyrobnych zdrojov. (Kefkovsky, 2012, s.5)

Konkretizacia tychto cielov znamena vyrobu produktov vysokej technicko-ekonomickej
urovne a kvality v sulade s poziadavkami zékaznikov, v€asnl realizaciu vyrobkovych a
technologickych inovacii, zvySovanie konkurencieschopnosti a optimalizaciu spotreby

vyrobnych faktorov. (Kefkovsky, 2012, s.4-5)

Tucek definuje riadenie vyroby ako vlastnu aktivitu manazérskeho vedenia vo vyrobnych
systémoch, ktord ma za ciel’ zaistit’ ich optimalne fungovanie a rozvoj. V klasickom pojati
sa jedna o ¢innost, ktort uz definoval Fayol vo svojom diele Zasady spravy vSeobecnej a

spravy podniku (1913). KI'a¢ové miesto Fayolovej tedrie zaujima pét’ Cinnosti spravy:

e planovanie - stanovenie ciel'ov a postupov ako ich dosiahnut’,

e organizovanie - zabezpecuji l'udské aj hmotné zdroje, pripadne podmienky pre
vykonavanie planovanych ¢innosti,

e prikazovanie - pridelovanie Gloh podriadenym,

e koordinacia - zlad'ovanie tloh podriadenych,

e kontrola - preverovanie stuladu planu a skuto¢nosti vratane prijatia d’alSich opatre-

ni. (Tucek, Bobak, s.33)
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2 VYROBAA VYROBNY PROCES

Tucek definuje vyrobny systém ako subor vybranych technik priemyselného inZinierstva,
nastrojov manazmentu a metod "Stihlej vyroby", ktoré podporuju dosiahnutie ciel'ov firmy.
Je to prave vyrobny systém, ktory realizuje vyrobu - proces premeny a prispdsobovaniu
zdrojov, vstupujtcich do vyrobného systému smerujuceho k tvorbe hmotnych statkov ale-

bo sluzieb. (Tucek, Bobak, 2006, s.12)

Obdobne Tomek charakterizuje vyrobu ako prostriedok k uspokojeniu potrieb vytvorenim
vecnych statkov a sluzieb. Je vysledkom cielavedomého T'udského chovania, kedy pouzi-
tim vstupnych faktorov zaist'uje prislusny transformacny proces ¢o najhodnotnejsi vystup.
Za hlavny problém vo vyrobe je potom véacsinou povazované sucasné dosiahnutie vysokej
produktivity a pruznosti vyroby a hl'adanie kompromisu medzi vyuzitim zariadeni a skra-

covanim priebezného ¢asu vyroby. (Tomek, Vavrova, 2000, s.17)

Abstraktna Struktira produktivneho systému sa dé vSeobecne znazornit schémou podla

obr. 1.

OKOLI

VSTUPY Socialni a VYSTUPY
*  technologicky o
subsystéem

ZPETNA VAZBA

Obr. 1 Vyrobny systéem (Tucek, Bobdk, 2006, s.13)

2.1 Delenie vyroby

Usporiadanie a struktura konkrétnych vyrob a ich riadenia zavisi na charaktere vyrobku,
trhu, objemu vyroby, charakteru dopytu, pouzitych technolégii a niektorych d’alSich fakto-
roch. Vyrobné systémy potom byvaju klasifikované podl'a nasledujicich hl'adisk. (Ketkov-
sky, 2012, s.10)
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Podl’a miery plynulosti vyrobného procesu sa vyroba rozdel’'uje na:

e plynulua
e preruSovanu. (Ketkovsky, 2012, s.11)

Typickym prikladom plynulej vyroby je spracovanie ropy alebo vyroba elektrickej ener-
gie, ¢i poskytovanie trvalo dostupnej zakaznickej linky poist'ovni. Vyroba prebieha z tech-
nickych ¢i inych dovodov prakticky nepretrzite, teda 24 hod. denne, 7 dni tyzdni, po cely
rok. Vynimkou mézu byt preruSenia vyvolané nutnymi opravami vyrobného zariadenia.

(Ketkovsky, 2012, s.11)

Pri prerusovanej vyrobe je mozné vyrobu po uritych Castiach vyrobného procesu preru-
Sit” a pokracovat’ inokedy. Prerusovand vyroba spravidla prebieha iba v urcitych, vopred
stanovenych Casoch. Napriklad v dobe od 8 do 22 hod., pit’ pracovnych dni v tyzdni atd’.
PreruSovana vyroba je typickd napriklad pre strojarensky priemysel. (Ketkovsky, 2012,
s.11)

Podl’a mnoZstva a po¢tu druhov vyrobkov sa rozliSuje vyroba:

e kusova, resp. malosériova,
e sériova,
e hromadna. (Kavan, 2002, s.22-23)

Hlavny rozdiel medzi tymito vyrobami spociva vo velkosti spracovavanych mnozstiev

vyrobkov a sposobu pridel'ovania potrebnych vyrobnych faktorov. (Kavan, 2002, s.22)

Kusova vyroba byva vicSinou uskuto¢iiovand vo vel'mi malych mnozstvach pomocou
univerzalnych strojov a zariadeni. Pocet druhov vyrabanych vyrobkov byva velky. Kusova
vyroba, ktord sa uskutociiuje iba na zaklade objednavok od konkrétnych zakaznikov sa
nazyva zakazkova vyroba. Pri kusovej vyrobe sa priebeh vyrobného procesu neustale me-
ni. VacSinou sa da povedat’, Ze riadenie kusovej vyroby je naro¢nejSie ako riadenie vyroby

sériovej, ¢i hromadne;j. (Kerkovsky, 2012, s.12), (Kavan, 2002, s.23)

V pripade sériovej vyroby sa vyrobky vyrabaju v davkach, kedy po dokonceni série jed-
ného vyrobku sa prechddza na vyrobu d’alSieho vyrobku. Ak sa opakuju série jednotlivych
vyrobkov hovorime o rytmickej sériovej vyrobe, v opacnom pripade o nerytmickej sériove;j
vyrobe. Vyrobny proces pri tomto druhu vyroby je menej premenlivy ako v pripade kuso-

vej vyroby. (Ketkovsky, 2012, s.12), (Kavan, 2002, s.23)
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Formou hromadnej vyroby sa vyraba jeden druh vyrobku vo velkom mnozstve. Priebeh
vyrobného procesu sa po celu dobu vyroby nemeni a pravidelne sa opakuje. Vyroba je do

zna¢nej miery stabilizovana. (Ketkovsky, 2012, 5.13)

Kusova, sériova a hromadna vyroba sa tiez vel'mi li$i z hl'adiska moznosti vyhoviet’ indi-
vidualnym prianiam zakaznika, pripadne stupfiom funkénej réznorodosti vyrobku tak ako
je to zndzornené na obrazku ¢islo 2.
Prizptisobeni
vyrobku

poZadavkim
zakaznika

ey
pay

Hromadna

Objem vyroby
Obr. 2 Moznost prispésobenia vyrobku individudlnym poZiadavkam zdakaznika
(Kerkovsky, 2012, s.14)
2.2 Struktiira vyrobného procesu
V tejto kapitole sa zameriam na mozné rozdelenia vyrobného procesu a na sposoby organi-
zacie a usporiadania pracovisk.
2.3 Vynakladana praca

Podl'a sposobu, ktorym vynakladana praca prispieva k pretvaraniu vstupnych surovin a

materidlu na vyrobok, byvaji vyrobné procesy rozdelené na:

e technologické a

e netechnologické. (Ketkovsky, 2012, s.15)

Technologické procesy su vyrobné procesy spojené priamo s vyrobou vyrobku. Naopak

netechnologické procesy sa daju charakterizovat' ako pomocné, ¢i obsluzné. Typickym
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netechnologickym procesom je doprava rozpracovanych vyrobkov medzi jednotlivymi
¢iastkovymi technologickymi procesmi alebo d’al§im prikladom je tiez kontrola kvality

vyrobkov. (Kerkovsky, 2012, s.15)

2.4 Fazy vyrobného procesu
Vyrobny proces sa v§eobecne deli do troch faz:

e pred zhotovujlci - v praxi sa nazyva pred vyroba, vyroba zékladnych dielov, obra-
banie, tvarnenie,
e zhotovujuci - v praxi pred montaz, vyroba zdkladnych pod zostav, zostav,

e dohotovujuci - vyroba finalnych vyrobkov. (Tomek, Vavrova, 2000, s.19)

Jednotlivé fazy vyrobného procesu su od seba oddelené medziskladom (materialu, polovy-
robkov, vyrobkov), ¢o zavisi od organizécie vyrobného procesu. (Tomek, Vavrova, 2000,

s.19)

2.5 Organizacné usporiadanie vyrobného procesu

Rozhodnutia o usporiadani vyrobného procesu st v podniku vzdy vel'mi vyznamné, rizi-

kové a obavané z troch zasadnych dovodov:

1. MozZu vyvolat podstatné investicie a znac¢né tvorivé Usilie rozhodcov.
2. Vyzaduji zmysel pre stratégiu, predstavivost’, odvahu a podporu mnohych l'udi.
3. Maju velky vplyv na ndklady a efektivnost’, ktoré v zabehovom obdobi narastaju.

(Kavan, 2002, s.186)

V suvislosti s priestorovym a organizaénym usporiadanim vyrobného procesu je nutné

riesit’ nasledujuce dva navzajom suvisiace aspekty riadenia vyroby:
o materialové toky, kde rozhodujucimi kritériami ich usporiadania st
- rychlost’,
- vzdialenost’ a
- plynulost’ prepravy.
o Usporiadanie pracovisk, ktoré mézu byt
- predmetné usporiadanie (product layout),

- technologické usporiadanie (process layout),
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- pevné usporiadanie (fixed-position layout),

- bunkové usporiadanie (cell layout). (Ketkovsky, 2012, s.18)

2.5.1 Predmetné usporiadanie

U predmetného usporiadania pracovisk st pracoviska usporiadané v sulade s technologic-
kym postupom tak, aby medzioperana preprava vyrobkov, bola minimélna a ¢o najviac
plynula. Predmetné usporiadanie pracovisk je zobrazené na obrazku 3. (Kavan, 2002,

5.187)

V dielni na tomto obrazku su znazornené tri vyrobky, ktoré prechddzaju tromi vyrobnymi
operaciami, avSak na pracoviskach rézneho druhu a v r6znom poradi. Vyrobok 1 vyzaduje
spracovanie na strojoch A, B, D, vyrobok 2 a strojoch D, E, C a vyrobok 3 na strojoch E, F
a A. (Ketkovsky, 2012, 5.20)

r‘fﬁ\. - ) /yrobek
..-i\i/; i@ (9 . Vorobek

,/-_._\. I'/M_"\\l ) / yrobel
"D/ B {(C ) Vg

T

(=) NN Vyrobek
—® ® {8 "3

Obr. 3 Predmetné usporiadanie pracovisk (Kerkovsky, 2012, 5.20)

2.5.2 Technologické usporiadanie

Technologické usporiadanie sa pouziva vtedy, ked’ sa vytvéaraji skupiny podobnych praco-
visk, pri¢om pracoviskd nie su zoradené s oh'adom na technologické postupy vyrobkov a
rozpracované vyrobky sa podla potreby prestivaju medzi pracoviskami. Tato vyroba je
vhodna vtedy, ked’ je vyrdbany Siroky okruh vyrobkov v mensich objemoch a ked’ su vy-
robky prispdsobované zadkaznikom. V porovnani s predmetnym usporiadanim mozeme
povedat’, ze lepSie reaguje na odliSnost’ vyrobnych poziadaviek. (Kavan, 2002, s.187),
(Ketkovsky, 2012, s.19)
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2.5.3 Pevné usporiadanie

Pri tomto type usporiadania pracovisk su transformujice vyrobné zdroje (stroje, pracovnici
atd’.) podl'a potreby presuvané do miesta vyroby, ale transformované vyrobné zdroje (ma-

terial, rozpracovany vyrobok) sa v priebehu spracovania nepohybuju. (Ketkovsky, 2012,

5.18)

2.5.4 Bunkové usporiadanie

V pripade bunkového usporiadania pracovisk sa jedna o usporiadanie kombinaciou techno-
logického a predmetného usporiadania. Kazd4 vyrobna bunka predstavuje pracovisko ur-
¢ené pre vyrobu urcitého typu technologicky podobného vyrobku. Bunky su vybavené ce-
lou skalou zariadeni nutnych pre vyrobu zadanej skupiny vyrobkov, vyroba je v ramci
bunky optimalizovand. Z tohto pohl'adu odpoveda bunkové usporiadanie predmetnému.
Rozdiel je v tom, Ze v rdmci bunky sa da 'ahko upravovat’ poradie prevadzanych operacii a
tok materialu. Pracovnici, ktori bunky ovladaju, maji znalosti a schopnosti pracovat’ s pl-
nym rozsahom tychto zariadeni. Vd’aka tomu je bunkové usporiadanie pruznejsie z hl'adi-

ska zmien vyrobnej naplne. (Ketkovsky, 2012, s.19-20

2.5.5 Vyhody a nevyhody usporiadania pracovisk

Uvedené spdsoby usporiadania pracovisk maju v zavislosti na podmienkach aplikacie svo-

je vyhody a nevyhody. Ich stru¢ny prehl'ad je uvedeny v tabulke 1.

Tab. 1 Vyhody a nevyhody typov usporiadania pracovisk (Kerkovsky, 2012, s.21)

Fixed position Process layout Cell layout Product layout
vel'mi vysoka vysoka vyrobko- rychly prie- nizke jednotko-
vyrobkova va flexibilita chod vé naklady
flexibilita Sl . .

) lahka  kontrola dobré  pod- vysoka produk-
Vyhody odpadava vyroby mienky pre tivita
manipulacia s personal T
p Specializacia
vyrobkom . ,
zariadeni a per-
sonalu
vysoké jed- niz§ie  vyuzitie nakladné nepruznost’
EF;IJOVG na- YOYJObHYCh zdro- zmeny mald  odolnost
Nevyhody y ] vysSia potre- proti porucham
tazké plano- komplikované ba priestoru ,
: , - neatraktivny
vanie opera- toky materialu

il charakter prace
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2.6 Projektovanie vyrobnych liniek

Projektovanie vyrobnych liniek znamena ziskavanie d’alSich ekonomickych u¢inkov pred-
metného usporiadania pri organizacii plynulého vyrobného procesu. Predovsetkym ide o
to, ¢asovo zosynchronizovat’ pracu do série elementarnych ukonov tak, aby mohli prebeh-
nut’ rychlo a rutinne, teda relativne lacna pracovnt silu na Specialnom zariadeni. (Kavan,

2002, 5.189)

Za predpokladu Casovej synchronizacie prace jednotlivych pracovisk sa vyrovnavaji tzke
miesta a vytvara sa hladky vyrobny tok. To byva najnaro¢nejSia uloha. Synchronizacia
minimalizuje ¢asové straty a zabezpecuje vysoké vyuzitie prace strojov a l'udi, Co zvySuje
produktivitu. Technologické operacie sa zdruzuj, pracovné tkony sa synchronizuji a
utvaraji sa jednotlivé pracoviska, ktoré obsadzuji zaSkoleni pracovnici. (Kavan, 2002,

5.189)

2.6.1 Cas cyklu

Cas cyklu je maximum &asu sledované na kazdom pracovisku, potrebné ku kompletizacii
urcitého stiboru tloh, merané na jednotku produkcie. Znalost’ minima a maxima ¢asu cyklu
je dolezita pre vymedzenie rozsahu vystupného potencialu celej vyrobnej linky. Kapacitu

vyrobnej linky vieme vypocitat’ podl'a nasledujaceho vztahu. (Kavan, 2002, s.190)

Denna kapacita linky = pracovna doba/Cas cyklu 1)

2.7 Automatizacia

Automatizacia znamena pouzit’ mechanické alebo elektrické zariadenie pre nahradenie Ci
zdokonalenie l'udskej prace. Patria sem riadiace systémy, priemyslovy roboti a podobné
zariadenia, ktoré dokazu pracovat’ rychlo a kvalitne bez 'udskych zasahov. Medzi hlavné

prinosy automatizacie vyroby patri:

» Nahradzuje monotonnost’, vel'akrat opakované a nudné 'udské ¢innosti.
= Je schopna produkovat’ uniformné vyrobky vo vicsej kvalite.
» Rozsah vystupov vo vSeobecnosti prevySuje I'udské schopnosti.

*  Vylucuje konflikty a pracovné urazy. (Kavan, 2002, s.198)

Naopak medzi neprijemnosti, s ktorymi je treba sa vyrovnat’ pri nasadeni automatizacie

patri:
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= Castym argumentom proti automatizacii od za¢iatku priemyselnej revolucie je po-
cit, Ze automatizacia sposobuje nezamestnanost’. V skuto¢nosti je tomu naopak a
novo vytvorené pracovné miesta si zaujimavejsie nez tie stratené.

» Automatizécia je spojend s vysokymi obstaravajicimi ndkladmi. Rentabilné nasa-
denie predpoklada vyssi objem vyrabanej a hlavne predavanej produkcie.

=  Moze sposobovat stratu flexibility, ak sa projektuje na tizky rozsah tloh.

= Nasadenie celych automatizovanych vyrobnych syst¢émov obmedzuje moznost’ ria-

dit’ zmeny podnikovej kultury. (Kavan, 2002, s.198)
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3 ANALYZY

V tejto Casti mojej prace som spracovala analyzy, ktoré som pouzila v praktickej casti ba-
kalarskej prace. Medzi najhlavnejSie patri analyza vnutorného prostredia, ktorda vychadza
zo SWOT analyzy a Porterov model piatich konkuren¢nych sil som zvolila pri analyze

vonkajsieho prostredia. Na zaver je v tejto kapitole popisany diagram pricin a nasledkov.

3.1 Zakladna analyza vnutorného prostredia

Analyzu vnutorného prostredia mézeme tiez nazvat’ ako analyzu S/W, teda silnych a sla-
bych stranok firmy. Této analyza je tvorena analyzou externého mikroprostredia a interné-
ho mikroprostredia firmy. Externé mikroprostredie, alebo tiez blizke okolie organizacie

tvoria:

» Zakaznici su ti, ktori nakupuju nasSe sluzby. Predstavuju jeden z najdodlezitejSich
faktorov mikroprostredia.

* Dodavatelia st ti, ktori ovplyviiuji moznosti a efektivitu ziskania potrebnych zdro-
jov, ktoré su nutné pre plnenie funkcie podniku. Dodavaji suroviny, materialy,
stroje a zariadenia ako danému podniku sluzieb, tak aj jeho konkurentom. Prevadza
sa vyber a hodnotenie konkurentov.

» Konkurencia - analyzuje sa konkurencia vnutri v odvetvi a v spadovej oblasti po-
sobenia firmy, konkurencia substitutov a novi potencialni konkurenti. Porovnavame
vlastny marketingovy mix s konkurenénym a hl'adame silu a slabosti konkurentov.

= Marketingové prostredie su sprostredkovatelia sluzieb, logistické firmy a rekla-
mné agentury, finanéné organizacie.

* Verejnost’ je miestna komunita, odborna verejnost’, vlada, média a rdzne natlakové

skupiny. (Vastikové, 2008, 5.60-63)

Interné mikroprostredie organizacie potom predstavuju vyrobné, technické, technologic-
ké, finan¢né a iné podmienky, ktoré v danej organizacii existuji a ur€uju mantinely, v kto-
rych sa moze ¢innost’ organizacie pohybovat’. (Vastikova, 2008, s.60-63), (Grasseova, Du-

bec a Hordk, 2008, s.20)

Aby firma vedela dokonale posudit’ a rozdelit’, ktoré zloZzky patria k jej silnym a slabym

strankam, aby s nimi mohla d’alej pracovat’. (Grasseova, Dubec a Horak, 2008, s.20)
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3.2 Zakladna analyza vonkajSieho prostredia

Pre zakladnt analyzu vonkajSieho prostredia som sa rozhodla pouzit’ Porterov model pia-

tich konkurenénych sil.

Porterov model sa Specidlne venuje skiimaniu a poznavaniu piatich konkuren¢nych sil,
ktoré posobia na trhu. Tieto sily nazval ako hybné sily. Spolo¢ne posobenie tychto sil urcu-
je potencial kone¢ného zisku v odvetvi, kde sa mozny zisky meria z hl'adiska dlhodobej
navratnosti investovaného kapitalu. Nie kazdé odvetvie ma potencial na rovnaky vysledny
zisk. Zalezi to prave od spolo¢ného posobenia konkurenénych sil. (Kotler, Keller, 2012, s.
232)

Model je zalozeny konkrétne na tychto silach:

e hrozba vstupu novych konkurentov,
e dodavatel’ska sila,

e odberatel’ska sila,

e hrozba substitutov,

e konkurencia. (Kotler, Keller, 2012, s. 232)

3.2.1 Hrozba vstupu novych konkurentov

Ide o firmy, ktoré mo6zu prist’ bud’ z iného odvetvia ¢i trhu alebo to tieZ mézu byt’ firmy,
ktoré prave vznikli. Velka pravdepodobnost’ vstupu d’al§ich konkurentov ohrozuje velkost’
hotovych podielov a tym aj ziskov. Hrozba vstupu novych konkurentov zaleZi nie len od

prekazok, ktoré brania vstupu, ale aj od reakcie etablovanych spolo¢nosti na nové vstupy.

Bariéry, ktoré sa medzi jednotlivymi odvetviami vyskytuja, sa mézu vyrazne lisit’. Neda sa
jednoznacne urcit’, ktoré z nich st najdolezitejsie, pretoze to zalezi najmi od situacie. Me-
dzi najcCastejSie vSak patria:

e Uspory v dosledku hromadnosti vykonavanych operacii,

e Uspory v dosledku véac¢sej odbornosti vykonavanych operacii,

e preferencie znacky a vernost’ zdkaznika etablovanej spolocnosti,

e ovladanie distribu¢nych kanélov,

e administrativne obmedzenia, ktoré stanovuji vladne organy vo forme udel'ovania
licencii. (Magretta, 2012, 5.41-66), (Kotler, Keller, 2012, s. 232)
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3.2.2 Dodavatel’ska sila

Vsetky organizacie aby boli schopné poskytovat svojim zdkaznikom produkty a sluzby
potrebujl na to zdroje, ktoré ziskavaju prave od dodavatel'ov. Nakupujice organizacie mo-
Zu byt v tomto smere poskodené tym, ze dodavatelia poskytuju nekvalitny material alebo

material vobec nedodaji. (Magretta, 2012, s.41-66)

Dodévatelia m6zu svoju silu uplatnit’ pri vyjednavani nad ostatnymi ti¢astnikmi hrozbou,

7e zvySia cenu alebo znizia kvalitu. (Magretta, 2012, 5.41-66)

3.2.3 Odberatel’ska sila

Najvyznamnej$i priamy vplyv, ktory na organizacie pdsobi predstavuju zakaznici. Ich roz-
hodovanie ovplyviiuje budicnost’ firmy. Kupujuci konkuruju odvetviu vynalozenim tlaku
na zniZenie cien a vyjednavaju o vysSej kvalite vyrobkov. Sila kazdej z kupujucich skupin
zavisi na mnozstve faktorov, ktoré charakterizuji trhovua situaciu. (Magretta, 2012, s.41-

66), (Kotler, Keller, 2012, s. 232)

3.2.4 Substituty

Substitlity st vyrobky alebo sluzby, ktoré méZu v plnej miere nahradit’ si¢asny vyrobok a
pritom plnohodnotne uspokojuju potreby zédkaznikov. Substitity méZu byt tieZ bud’ novo
ponukané vyrobky etablovanych podnikov alebo aj produkty z inych odvetvi. Najvicsia
hrozba, ktora vyplyva z hrozby substititov mdze byt vyrazné cenové zvyhodnenie substi-
tuéného vyrobku alebo psychologicka potreba zdkaznika zmenit’ spotrebovany tovar, pre-

toze pocit'uju nevyhnutnost’ zmeny. (Magretta, 2012, s.41-66)

3.25 Konkurencia

Konkurencia medzi spolo¢nostami v réznych odvetviach vyvolava medzi spolo¢nostiam
rivalitu a boj o ziskanie vyhodnejSej pozicie na trhu. Boj medzi konkurentmi prebieha po-
mocou marketingovych stratégii, reklam, uvadzani novych vyrobkov na trh a tiez poskyto-

vania servisu pre zakaznikov. (Magretta, 2012, s.41-66)

3.3 Analyza pri¢in a désledkov

Vyznamnou fazou analyzy vyrobného procesu je zlepSovanie podnikovych procesov. Aby
sme boli schopny zlepsit’ proces, Ci systém je dolezité, aby sme ziskali namety na dané

procesy a nasledne ich hodnotili. Sposob ako ziskat’ namet k analyze a hodnoteniu a ako



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

ich roztriedit,, existuje celd rada. Pre moju pracu som si vSak vybrala analyzu pri¢in a do-
sledkov pomocou diagramu "Rybia kost™, ktory sa tiez nazyva Ishikawov diagram. (Svozi-

lova, 2011, s.161)
Analyzy pricin a dosledkov maju tieto prednosti:

= Poskytuju graficki nazornost’ diagramu suvisiacich javov a pricin.

* Ponukaju Struktarovany pristup k rieSeniu problému.

=  Sa vhodné na brainstorming a timové diskusie.

» Su jednoducho opravite'né a 'ahko doplniteI'né o dalSie kroky. (Svozilova, 2011,
5.163)

3.3.1 Ishikawov diagram

Analyza pri¢in a dosledkov su néstrojom, ktorym umoznuje systematicku vyskum vzt'ahov
medzi dejom a ich vplyvom na d’al$i vyvoj procesu. Ak je pomenovany vlastny problém, je
nutné, aby sme zistili jeho skuto¢nu pri¢inu. Tato metdda sa vyskytuje vo vela variantoch
a najde miesto hlavne tam, kde potrebujeme, aby sa pozornost’ nerozptyl'ovala symptomov

javov, ale aby sme sa dostali k realnej pric¢ine. (Svozilova, 2011, s.161)

Analyzu pri¢in a dosledkov pouzivame vtedy, ked’ uZ mame definovany problém a hl'ada-
me jeho priciny, alebo vtedy, ked’ potrebujeme preventivne zabranit' moznému vzniku bu-
dacich problémov tym, Ze analyzujeme jednotlivé oblasti a h'addme mozné vplyvy, ktoré

sa na danom vysledku mézu v buducnosti negativne prejavit. (Svozilova, 2011, s.161)

3.3.1.1 Postup

Pri pouzivani Ishikawového diagramu je dolezité dodrziavat’ postup a metodiku skimania

problému, ¢i nedostatku. Postup je zlozeny z niekol’kych krokov:

1) Definovat’ problém a umiestnit’ ho do hlavy ryby.
2) Definovat pri¢iny, ktoré spdsobuju problém.
3) Pri definovani pri¢in je mozné pouzit’ pomdcku 6M:
- ¢lovek - man,
- zariadenie - machine,
- prostredie - medium,
- material - material,
- meranie - measurement,

- metody - method.
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4) Na kazdu pricinu sa pytat’ preco.

5) Navrhnat opatrenia na odstranenie pric¢in. (Svozilova, 2011, s.162)
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Obr. 4 Ishikawov diagram (Munro, 2003, s. 54)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI DREVOPAL, S. R. O.

Firma Drevopal, s. r. 0. patri medzi pit’ najvacsich vyrobcov drevenych paliet na Sloven-
sku. Spolo¢nost’ sa venuje prevazne vyrobe a oprave EURO paliet. Hlavnym cielom je

kvalita vyroby. Firma sa snazi neustale vyrobu zefektiviiovat’.

PALETY

DREVOPAL

Palety do celej Europy.

Obr. 5 Logo firmy Drevopal s. r. 0.
(Drevopal, s. r. 0., 2002)

4.1 Zakladné udaje
Obchodné meno DREVOPAL, s.r.o.
Sidlo Bottova 581, 018 63 Ladce
ICO 36 307 254
Den zapisu do OR  08.03.1999
Prévna forma Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym
Predmet podnikania Piliarska vyroba
Vyroba a oprava drevenych obalov
Opracovanie drevenej hmoty a vyroba komponentov z dreva

Tepelné oSetrenie drevného materialu

4.2 Historia

Spolo¢nost’” Drevopal s. . 0. bola zapisana v obchodnom registri 08.03.1999. Uz predtym
sa vSak na trhu vyskytovala a to pod menom Anton Jendrol st., ktory si v roku 1992 zacal
podnikat’ s drevom. Na trhu s drevom ma firma dlhoro¢nt tradiciu. Od svojho pociatku az
do dnesného dna presla firma mnohymi zmenami. V roku 1992 instalovali na pozemku za

cementarfiou v Ladcoch starsiu pilnicu v prenajatej hale. Technolégiu postupne dopiiali do
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ucelovo postavenych objektov. Pévodne vyrobu umiestnili na ploche jedného hektara a

dnes ma vyrobny areal firmy uz pat’ hektarov.

4.3 Organizacna Struktura

KONATEL MAJITEL
- EKONOMICKE
DL LOGISTIKA
TSEK ODDELENIE
RIADITEL VEDUCT PERSONALISTIKA
VYROBY LOGISTIKY
MAJSTER SKLADNIK Ll
UCTOVNICK A
PRACOVNICI POMOCNA
VYROBY UCTOVNICKA

Obr. 6 Organizacna Struktura firmy Drevopal s. r. o. (VI. sprac.)
Spolo¢nost” Drevopal s. r. o. patri k podnikom, ktoré sa svojou velkostou radia medzi
stredné. Na vrchole je konatel' a majitel' firmy, ktori maju vo firme rozhodujuce slovo
a teda ich rozhodnutie ovplyviiuje vSetky useky firmy.
Chod spolocnosti je pomerne jednoduchy, ¢o je vidiet’ aj na organizacnej Strukture firmy.

Deli sa na tri Casti a to na vyrobnu, ekonomicku a logisticku.
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4.3.1 Zamestnanci

Od roku 1992 pocet zamestnancov dynamicky rastie. Je to vidiet’ aj na obrazku 7. V roku
1992 zamestnavala spolo¢nost’ 3 T'udi. Od roku 1994 zacala spolupracovat’ s nadnarodnou
spolo¢nostou IKEA. Firma sa zacala postupne vyvijat’ a vV roku 1995 zamestnavala 35 l'u-
di. V roku 2008 zaznamenala spolo¢nost’ najvacsie zisky s po¢tom zamestnancov 70. V
sucasnosti pracuje vo firme priblizne 120 zamestnancov, ktori pracuji v 3 zmenach, 6 dni
V tyzdni.

Firma Drevopal s. r. 0. uprednostiiuje zamestnancov so skusenostami a prevazne s tech-

nickym zameranim.

140
120

100 4/””'

%0 / /

60 Pocet zamestnancov
0 e
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0 ’//, T T )

Rok 1992 Rok 2008 Rok 2012

Obr. 7 Graf vyvoja poctu zamestnancov v spolocnosti Drevopal s. r. o. (VI. sprac.)

4.4 Zakladna analyza vnitorného prostredia

Pri analyze silnych a slabych stranok firmy Drevopal s. r. 0. som si zvolila 6 hlavnych kri-
térii, na ktorych je analyza zaloZena. Kritéria st vyrobky spolo¢nosti, marketing, zamest-
nanci, technickd vybavenost, vlastné skladové priestory a dodavatelia. Kazdé kritérium sa
sklada z niekol’kych Ciastkovych kritérii, ktoré davaju konkrétne informacie o firme. Pri
vyrobkoch spolo¢nosti je to kvalita, servis, platobné podmienky, zaruka. Hodnotenie krité-
ria marketingu sa sklada z webovej stranky, reklam, komunikacie so zakaznikom, akcie na
produkty. Co sa tyka kritéria zamestnanci, tak toto kritérium je tvorené koleniami, do-
chadzkou, chybovost'ou. Technickd vybavenost’ firmy je delend do podskupin a to kvalita a
vek strojov, funkénost’, idrzba a inovacia do strojov. Predposlednym kritériom st vlastné
skladové priestory, pri ktorych je hodnotend najmi maximalna mozna kapacita. Posledny
hodnoteny ukazovatel’ si dodavatelia, kde sa hodnoti komunikacia, stalost dodavatela,

vyjednavacia sila (€1 je na strane dodéavatela alebo firmy).
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Na posudeni kritérii patbodovou stupnicou a prideleni vahy je dolezité aby sa podielal aj
manazér firmy. Spolu s nim sme teda pridelili jednotlivym kritériam vahu a body. Vysle-

dok pridel'ovania bodov je vidiet’ v tabul’ke 2.

Tab. 2 Vyhodnotenie vybranych kritérii vautorného prostredia firmy (V1. sprac.)

Faktor (hodnotiace kritérium) Vaha Body Skoére
Vyrobok 0,22 4,1 0,902
Marketing 0,11 2,0 0,22
Zamestnanci 0,15 2,8 0,42
Technicka vybavenost’ 0,20 4,3 0,86
Skladové priestory 0,15 3,9 0,585
Dodavatelia 0,17 1,6 0,272
Celkom 1 - 3,259

Z analyzy silnych a slabych stranok spolo¢nosti Drevopal s. r. o. je vidiet, Ze firma sa po-
hybuje tesne nad priemerom, lebo celkové hodnotenie pri pouziti pitbodovej stupnici je

rovné 3,259 bodu.

Tab. 3 Silné a slabé stranky firmy Drevopal s. r. o. (VI. sprac.)

SILNE STRANKY SLABE STRANY
Technicka vybavenost’ (4,3b.) Zamestnanci (2,8b.)
Vyrobky (4,1b.) Marketing (2,0b.)
Skladové priestory (3,9) Dodavatelia (1,6b.)

4.4.1 Silné stranky

Medzi jednou z najsilnejSich stranok spolo¢nosti Drevopal s. r 0. je nepochybne kvalita
vyrobkov, ktoré poskytuje. Vyrobné procesy, ktoré firma vykonava su certifikované pre
vykonavanie tepelného osetrenia IPPC podl'a ISPM FAO 15/2002. Takéto palety je mozné
bez problémov vyvéazat aj mimo Statov Eurdpskej tnie a taktiez pouzivat’ v potravinar-

skom, farmaceutickom a inom priemysle. Spolo¢nost’ pri vyrobe tiez dodrziava IWAY
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Standard a od konca roku 2006 aj 4SIP. Hlavnym cielom firmy je kvalita vyroby. Za po-

sledné dva roky podnikania dosiahli len dve reklamacie.

Velkou vyhodou pre firmu Drevopal s. r. 0. st jej skladové priestory. Vyrobené palety st
az do ich expedicie skladované v novo vybudovanom sklade s kapacitou 50 000 paliet

a piatimi nakladnymi rampami.

Povodne bola vyroba spolo¢nosti umiestnena v arealy na ploche jedného hektara, dnes ma
vyrobny aredl uz pat’ hektarov. Pred piatimi rokmi zacala firma investovat’ do vyrobného
procesu a menila technologiu vyroby. Zacala investovat’ do automatizovanej vyroby ¢€o jej

zvysilo efektivnost’ vyroby a znizilo néklady na vyrobu o 10%.

4.4.2 Slabé stranky

Za najvacsiu slabu stranku sa dd povazovat’ nestabilita kI'aiCovych surovin, ktoré st bez-
podmieneéne potrebné na vyrobu paliet. Firma ma nestabilnych dodavatelov dreva a je
nutend nakupovat aj hotové rezivo a prirezy od renovovanych piliarskych spolo¢nosti.
Material pochadzajuci z vlastného porezu tvori priblizne 60% a zvySnych 40% tvori nakup

hotového reziva.

Dalou slabou strankou firmy je marketing a propagicia vyrobkov. UZ z organiza¢nej
Struktary je vidiet, Ze spolo¢nost’ nema oddelenie, ktoré by sa staralo o propagaciu vyrob-

kov a firmy spoloc¢nosti.

Zamestnanci spolo¢nosti Drevopal s. r. 0. sa nachadzali pri hodnoteni tesne pod priemerom
na patbodovej hodnotiacej Skale. Je to spdosobné najmi tym, Ze vo firme sa nachadzaji
stale nové a nové stroje a zamestnanci pri zaicani sa na tychto novych strojoch mali chyby
pri vyrobkoch. Firma si vSak zamestnancov vazi a napriek vysledku, ktory ich zaradil do
slabych stranok ich povazuje za jednu z najdolezitejSich stcasti firmy a tiez ako silnu
stranku. Ich najvac¢Sou vyhodou st skusenosti a lojalnost’ voci firme Drevopal s. 1. 0. 0 Com

svedci aj nizka fluktuécia. V dneSnej dobe je mat’ lojalneho zamestnanca zaklad uspechu.

4.5 Zakladna analyza vonkajSieho prostredia

Pre analyzu vonkajSieho prostredia firmy Drevopal s. r. 0. som si zvolila Porterov model

piatich konkuren¢nych sil.
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vstupu
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Dodavatel’- Odberatel’-
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substitatov

Obr. 8 Porterov model piatich konkurencnych sil (V1. sprac.)

Porterov model piatich konkuren¢nych sil ndm pomocou piatich sil poméha popisat’ a po-

znat’ konkuren¢né prostredie. St to:

o hrozba vstupu novej konkurencie,

o vplyv sucasnej konkurencie,

o spotrebitel'ska sila,

o dodavatel'ska sila,

o hrozba substitutov.
Aby sme vedeli zhodnotit’, ktora sila posobi najviac, a ktora najmenej je mozné nato prist’
pomocou bodovacieho systému. Body v tomto systéme sa pridel'uju podl'a nasledovnej
Skaly:

- nizky vplyv konkurenénych sil = 1 — 2 body

- stredny vplyv konkuren¢nych sil = 3 body

- vysoky vplyv konkuren¢nych sil =4 — 5 bodov.
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V nasledovnej ¢asti mojej prace som aplikovala Porterov model aj na firmu Drevopal s. .

0. @ pomocou bodového hodnotenia som ohodnotila jednotlivé Casti.

45.1 Riziko vstupu novej konkurencie

Myslim si, Ze v tomto odvetvi je hrozba vstupu novej konkurencie vel'mi nizka, z dévodu
neatraktivnosti danej vyroby. Palety sa vyrabaju uz dlhé roky. Za ten Cas cena paliet klesa,
nakol’ko trh sa nasytil vyrobkami a nie je 0 palety az taky zaujem. Vo vel'a pripadoch zaca-
li vyrobcovia palety nie len vyrabat’, ale aj renovovat. Podobne tak spravila aj firma Dre-
vopal s. r. 0. Naklady na vyrobu a stroje stt pomerne vysoké a to je jeden z dovodov, ktory

odradza potencidlnu konkurenciu.

e Rozpoznatelnost znacky  3b

e Dopyt 2b

e Vstupné naklady 2b

e Zakaznici 2b
Priemer 2,25b

45.2 Spotrebitel'ska sila

Vplyv zékaznikov je vysoky ako v kazdom odvetvi, nakol’ko sicasna konkurencia je vel'mi
silna. Vyrobky, teda palety by sa nemali vel'mi li§it, pretoze kazda paleta by mala spifat
predpisané normy. Vyrobky su pre spotrebitelov takmer totozné a odliSuju sa ,,len” cenou
a kvalitou. Preto ma zakaznik velkl vyjednavaciu schopnost. Ma si z coho vyberat’, preto-
ze ponuka na trhu je velka. Vzdy ma moznost’ vybrat’ si najvyhodnejSieho dodavatela.
Firma Drevopal s. r. 0. ma vyhodu v tom, Ze palety, ktoré vyrdba mozu byt pouzité v kaz-

dom odvetvi.

e Cena 5b

e Kuvalita 3b

e Cas dodania 2b
Priemer 3,33b

45.3 Dodavatelska sila

Vyjednavacia sila dodavatel'ov je v sucasnosti vysokd. Dodévky dreva na Slovensku sa
zhorsili a spolo¢nost’ Drevopal s. r. 0. nema Ziadneho stabilného dodavatel’a, ¢o je riskant-

né.
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45.4

e Cas dodania materialu 5b

e Cena materialu 4b

e Dostupnost’ dodavatelov ~ 4b

e Sortiment 3b
Priemer 4b
Substituty

Hrozba substititov v danom odvetvi je pomerne nizka, nakol'ko je vel'mi zlozité nahradit’

klasicka drevenu paletu nejakou alternativou. V zahraniéi sa vyrabaju plastové palety, ale

ani zd’aleka sa nedaju porovnat’ s kvalitou drevenej palety. Je sice lacnej$ia, ale nosnost’

nedosahuje ani z polovice takt ako drevena paleta. Technologia vyroby je tiez vel'mi zlozi-

ta a v kone¢nom désledku dopyt po plastovych paletach je takmer zanedbatelny.

o Kvalita 1b

e Plastova paleta 2b

e Cena 2b

e Dopyt 1b
Priemer 1,5b

45.5

Konkurencia

Konkurencia je silnd. Na trhu je vela firiem, ktoré vyrabaju totozné vyrobky ako firma

Drevopal s. r. 0. OdliSuju sa len cenou, pouzitym materidlom a technologickym postupom.

Najvicsia konkuren¢na vyhoda pre firmy v tomto odvetvi je v stabilite dodavok, velkosti

skladov, rychlosti dodania a schopnost’ znizit’ naklady avSak nie na ukor kvality.

o Kapacita skladu 2b

e Stabilita dodavatel'ov 5b

e Technologicky postup 3b

e Naklady 3b
Priemer 3,25b
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4.6 Zhodnotenie vplyvu vonkajSieho prostredia
Tab. 4 Vysledok bodového hodnotenia piatich konkurencnych sil (V1. sprac.)

Ziskané

Vonkajsie prostredie Maximum body Percentualne hodnotenie
Riziko vstupu novej konkurencie 20 9 45%
Spotrebitel’ska sila 15 10 67%
Dodavatel’ska sila 20 16 80%
Substituty 20 6 30%
Konkurencie 20 13 65%
~bodov 95 54

V tabulke su zachytené vysledky ziskané z analyzy vonkajSieho prostredia. Ako je vidiet
firma je najviac ohrozena dodavatel'mi, nakol’ko nema stabilného dodavatel’a, ¢o je spdso-
bené nedostatkom dreva, ktory je pontikany na slovenskom trhu. Tento jav je sposobeny
tym, ze vd¢Sina dodavatel'ov dreva uprednostiiuje export dreva do zahranicia pred zasobo-
vanim slovenskych obchodnikov. V zahrani¢i sa cena za drevo vyrazne li$i, je vysSia a aj

dopyt po dreve je vacsi.

Tento fakt priamo suvisi aj s vel’kou hrozbou sucasnej konkurencie, nakol’ko firmy mézu
mat’ konkuren¢ntl vyhodu vo forme stabilnych dodéavatelov, tym padom mdzu zabezpecit’
plynulé dodavky paliet a v kone¢nom dosledku sa toto mdze prejavit’ aj na cene palety ¢o
je pre zékaznikov rozhodujtci faktor. Firma Drevopal s. r. 0. si je vedoma tejto slabej

stranky a pracuje na jej zlepSeni. Predpokladd, Ze do roka si najde stabilného dodéavatela.

Najmensou hrozbou su substitity. Plnohodnotnd alternativa drevenej palety neexistuje. Za
jediny mozny substitit drevenej palety mozno povazovat’ paletu plastovu, po ktorej vSak
nie je takmer ziaden dopyt a to z dovodu nedostacujucich kvalitativnych vlastnosti. Firma
Drevopal s. r. o. sa preto nemusi obavat’ hrozby substitutov a moze sa plne venovat’ v zlep-

Sovani svojich slabSich miest v podnikani.

4.7 Dodavatelia

NajdoélezitejSou vstupnou surovinou pre firmu Drevopal s. r. 0. je drevo. Drevo je zaklad

pre vyrobu vsetkych vyrobkov, ktoré spolo¢nost’ vyraba.
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Uz podla analyzy vnutorného prostredia je jasné, ze prave dodéavatelia s pre firmu slaba
stranka. Firma v sucasnosti nema stabilného partnera, s ktorym by mala podpisant zmluvu
na zabezpecenie dodavok potrebného mnozstva dreva. Je to sposobené tym, Ze na sloven-
skom trhu dreva a drevnych hmét sa zacal vyvijat’ trend vyvozu dreva do zahranicia. Firma
najviac nakupuje dodavky materidlu od Statneho podniku Lesy SR a miestnych okolitych

urbarov.

Najviacsi problém, ktory sposobil nestabilné dodavky dreva pre spolo¢nost’ je fakt, ze v
okoli sa vyskytol podnikatel, ktory vykupuje drevo od miestnych urbarov za ceny vyssie

ako vie firma Drevopal ponuknut’ a nasledne ho exportuje do zahranicia.

4.8 Odberatelia

Spolo¢nost’ Drevopal, s. r. 0. svoje vyrobky pontika nie len na domacom trhu, ale vyrobky
a najma palety vyvaza aj do zahranicia. Najvyznamnej$im dlhodobym partnerom pre firmu
je IKEA, s ktorou spolupracuje uz od roku 1994 a zasobuje nie len prevadzky na Sloven-

sku, ale dodédva palety aj pre zahrani¢né prevadzky.

Dal$imi rovnako vyznamnymi odberatel'mi st tiezZ Povazska cementaren, a.s. - Ladce, kto-
rej poskytuje palety a firma Termonova, a. s., ktort spolo¢nost’ Drevopal zasobuje Stiepkou

na vykurovanie.
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5 ANALYZA VYROBNEHO PROCESU

5.1 Vyrobkové portfolio

Spolo¢nost’” Drevopal s. r. o. vyraba Siroku Skalu produktov z dreva adrevnej hmoty.
Hlavnou vyrobou je vyroba drevenych paliet, ale okrem nich sa venuje tiez vyrobe dreve-

nych krovov, palivového dreva, dekoracnej Stiepky a najnovsi vyrobok je zrubovy obklad.

5.1.1 Dreveny krov

Krov je klasicky a rokmi overeny sposob rieSenia strechy. Je to nosna konstrukcia schopna
uniest’ stre$nt krytinu. Zat'azenie sa musi preniest’ prostrednictvom jednotlivych prvkov do
hlavnej nosnej konstrukcie budov a odtial do zakladovej pody. Zatazenim je vlastna

hmotnost’, ale napriklad aj sila vetra ¢i napadany sneh.

Tvar krovu je ovplyvneny tvarom strechy. Firma Drevopal s. r. 0. vyraba tri druhy dreve-

nych krovov a to stojatl stolicu, lezata stolicu a hambalkovy krov.

5.1.1.1 Stojatd stolica

Jednym z klasickych krovov je tzv. stojata stolica. Je to dreveny vidznicovy krov. Tvoria ho
jedna, dve alebo tri viznice, ktoré podopieraja krokvy. Viznice nesu zvislé stipiky, ktoré
zatazuju vizny tram. Stcastou krovu su aj vzpery a kliestiny, ktoré krov staticky dopiiaji

a stuzuju. PouZivaju sa pre rozpony 5 az 13 m a pre jednu az tri véznice.

Stojata stolice

"."1|.{|'|!.- tram
- Krakey
Varnice
- Sloupek
-Vrpéra
Pasek
- KleSuny
Pozednice

/1~ 1\

T AT
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Obr. 9 Vzor stojatej stolice (Drevopal, s. r. 0., 2012)
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5.1.1.2 LeZata stolica
Tzv. lezaté stolica je viznicovy krov, ktory sa podoba stojatej stolici. Véznice su vSak po-
dopreté lezatymi stipikmi. Nenachadzaji sa tu vzpery a kliestiny tvoria prie¢ne stuZenie.

Rozpony sa pohybuju takisto v rozmedzi 5 az 13 m.

T{I I E I ﬂ

Obr. 10 Vzor lezatej stolice (Drevo-
pal, s. r. 0., 2012)

5.1.1.3 Hambdlkovy krov

Ide o Gsporny alebo kombinovany krov. Vd’aka moznosti najjednoduchsie zobytnit’ pod-
krovny priestor sa vyuziva najcastejSie. V sucasnosti sa na jeho konstrukciu daji pouzit
rozne materialy. Spotreba dreva je mensia ako pri klasickych krovoch vd’aka absencii ne-
potrebnych viznic, stipikov a vzpier. Hambélok je dvojity vodorovny doskovity prvok
spajajuci dve Sikmé krokvy. V pripade, Ze rozpon je mensi ako 9 m, stredné véznice absen-

tujt.

Obr. 11 Hambdlkovy krov (Drevopal, s. . 0.,
2010)
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5.1.2 Palivové drevo

Dal§imi vyrobkami z produkcie firmy Drevopal s. r. 0. su ekologické palivové komponen-
ty. Jedna sa o Cisté prirodne palivo do vSetkych druhov kotlov na tuhé palivo, biomasy,
zahradnych a interiérovych krbov a kachli. Drevena masa je spracovavana bez akychkol-
vek spojiv a je to Cisty prirodny material. Vysledkom tohto procesu st tri druhy lisovanych

produktov a to:

e pelety,
e brikety — valec,

e Drikety —tehla

Vsetky su kvalitne balené, predavaju sa po baleniach, alebo po paletach.

Obr. 12 Pelety (Drevopal,s. r. 0., 2012)
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Obr. 14 Brikety tehla (Drevopal, s. r. 0.,
2012)

Dal§im palivom, ktoré firma Drevopal s. r. 0. pontika st bukové polienka. V ponuke st dva
druhy ato surové asuSené. Surové si vhodné na dlhSie uskladnenie alebo na kurenie
v kotloch s vyssou teplotou. Suché st luxusné palivo do vSetkych druhov vykurovacich

telies.
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Obr. 15 Bukové polienka - palivové drevo
(Drevopal, s. r. 0., 2012)

5.1.3 Dekoracna Stiepka
Vo firme Drevopal s. r. 0. sa snazia vyuzit' aj najmensie kusky dreva a tak predchadzat
zbyto¢nému plytvaniu. Preto sa firma rozhodla vyrdbat’ dekora¢nu Stiepku v réznych far-

bach.

5.1.4 Zrubovy obklad

Zrubovy obklad je novinka, ktort firma zacala vyrabat’. Je vhodny na obklad fasad, stavby
altankov, garazi a pristreSkov, detskych ihrisk apodobne. Mohutny vzhl'ad
a nadstandardné rozmery davaju tymto stavbam vzhlad skuto¢ného zrubu. Montazny rost
je mozné vyplnit’ vhodnym izolaénym materidlom a ziskat’ tak okrem estetického dojmu aj

zateplenie fasady.
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Obr. 16 Zrubovy obklad (Drevopal, s. r. 0., 2012)

5.2 Hlavny vyrobok spolo¢nosti Drevopal s. r. o.

Spolo¢nost’ Drevopal s. r. 0. sa prevazne venuje vyrobe drevenych paliet a to najmid EURO

palety.

Doprava, manipulécia s materidlom a skladovanie su v podstate ¢innosti, ktoré nevytvara-
ju ziadne hodnoty. Su to zbytocné nalady a to je dovod preco sa zacali vyvijat' systémy
a prvky, ktoré minimalizuji nakladova zlozku na tieto ¢innosti. Vychadzajic zo zaklad-

nych podmienok sa v praxi uplatnili prepravné prvky s ndzvom palety.

Paleta je prepravny prostriedok s loznou a opornou podlahou pre vidlicova manipulaciu,
prispdsobend na st'ahovanie. NajéastejSie sa palety pouzivaji normalizovanych rozmerov

ato:

e 1000 x 1200 x 100 (mm)
e 800 x 1200 x 144 (mm)

Hmotnost’ paliet je do 25 kg a inosnost’ az 1500 kg. Palety hlavne umoziuju vytvaranie
véac¢sich manipulaénych jednotiek a lepSie vyuZitie lozného priestoru dopravnych prostried-
kov. Tiez urychl'uji a zhospodariiuju lozné operacie a Vv neposlednom rade zvySuji bez-

pecnost’ pri manipulécii s tovarom.
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Obr. 17 Euro paleta (Drevopal, s. r. 0., 2012)

5.3 Certifikaty kvality

Spolo¢nost’ Drevopal s.r.0. vyraba palety dlhodobo, prevazne zo suchého reziva, vlastni 6
susiacich komor, z ktorych 3 najvicsie su certifikované pre vykonavanie tepelného osSetre-

nia [PPC podl'a ISPM FAO 15/2002.

V roku 2002 vydala Potravinovd a Pol'nohospodarska Organizacia Spojenych Narodov
FAQ smernicu o regulécii obalového materidlu v medzindrodnom obchode. Drevené obaly,
ktoré nespifianu tieto poziadavky na oSetrenie a oznadenie su prakticky pre medzinarodny
obchod nepouzitel'né. Smernica ISPM FAO 15 (International Standards for Phytosanitary
Measures) obsahuje aj poziadavky pre oSetrenie drevené¢ho obalového materidlu aby sa
predislo transportu a rozsirovaniu §kodcov. Za drevené obaly sa povazuju palety, preklady,
debny, sudy, obalové zardzky, nakladacie ploSiny a podpery vyrobené z nezapracovaného

surového dreva. (FAO ISPM 15, 2010)

Firma Drevopal s. r. 0. zacala v roku 1994 spolupracovat’ s nadndrodnou spolo¢nostou
IKEA, ¢o pre iu znamenalo nielen ziskanie nového odberatela, ale dodrziavanie etického
kodexu, ktorym sa spolo¢nost’ IKEA riadi aje urCeny pre vSetkych dodavatelov. Ide
0 IWAY Standard. Pri tisickach dodavatel'ov z celého sveta potrebuje spolocnost’ IKEA
mat’ stanovené jasné poziadavky v oblasti environmentalnych, socidlnych a pracovnych

podmienok a tie st stcast'ou Standardu IWAY. (IWAY,2012)

Pri vyrobe EURO paliet mad kontrolu nad kvalitou a udel'ovania ochrannych zndmok na
starosti Zelezni¢na spolo¢nost’, ktord musi byt ¢lenom Medzinarodnej zelezni¢nej unie
UIC. Schvaluje vyrobcu, pridel'uje znacky, zabezpeCuje kontrolu kvality EURO paliet
aV pripade zneuzitia odobera znacky. Spolo¢nost Drevopal ma licen¢ni zmluvu na

ochranné znamky so firmou Ceské drahy, a. s.


http://www.fao.org/
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5.4 Vyrobny proces
Vyrobny proces v spolo¢nosti Drevopal s. 1. 0. mdZeme rozdelit’ do troch skupin a to na:

e pripravnu fazu,
e hlavnu fazu,

e expedi¢nu fazu.

V tejto kapitole sa zameriam a popiSem jednotlivé Casti vyrobnych faz.

5.4.1 Pripravna faza

Pripravna faza vyrobného procesu pozostava z dvoch casti. Prva Cast’ je samotny prijem
materialu potrebného na vyrobu drevenej palety a druhd je prvotna uprava dreva - odkor-

nenie.

1. Material pouZivany vo vyrobe pochadza z vlastného porezu - cca 60% a z nakupu
hotového reziva a prirezov od renomovanych piliarskych spolo¢nosti - cca 40%.
NajcastejSie sa pouziva borovicové a smrekové drevo. VSetok material a drevna
hmota potrebna na vyrobu je prevzata pracovnikom z tseku logistiky a zlozena v
priestoroch drevného skladu spolo¢nosti Drevopal s. r. o., ktory firma vybudovala
pred 3 rokmi. Pracovnik musi gulatinu roztriedit’ podl'a sortimentu dreva. Triedia
sa podl'a dizky, kvality a druhu dreva. Drevo uloZené na sklade sa d’alej spracovava

vo vyrobe. Pri vyrobe palety sa zo skladu prevezie na odkoriiovaciu linku.

A

.

e
O -

Obr. 18 Prevoz gulatiny nakladacom (Drevopal,
s.T.0.,2012)
2. Odkornovanie je proces odstraiiovania kory z drevného materialu. V stucasnosti je

vel'a moznosti ako odkdrnit’ drevo. Firma Drevopal s. r. 0. na tito ¢innost’ pouziva

odkérnovaciu linku, ktoréd patri k najnovs§im strojom, do ktorych spolo¢nost’ za po-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

sledné roky investovala. Tato odkoriovacia linka dokdze odkornit’ drevo, ktoré je
dlhé minimdalne 2,5m. Ak sa stane, Ze firma potrebuje odkornit’ drevo, ktoré je krat-
Sie ako 2,5m riesi to spdsobom odrezavania kory. Okrem odkornenia dokaze linka
automaticky roztriedit’ gulatinu do boxov, podl'a hribky dreva. Po roztriedeni gu-
latinu do boxov prevazaji zamestnanci tento material do d’alsej fazy vyrobného

procesu a to na pasovu pilu.

wy' = = : ) & ‘. - - .:”Y.?A 2 } R
Obr. 20 Odkérnena gulatina sa ukladd do boxov
(Drevopal, s. r. 0., 2012)

5.4.2 Vyrobna fiaza

Rovnako ako pripravna faza vyroby aj vyrobna faza sa deli na dve Casti. Hned’ po odkor-
neni sa drevo prevezie na pasovu pilu a po narezani sa komponenty prevezi na montaznu
linku. Vyrobna faza sa povazuje za hlavnu a najdolezitejSiu fazu vyrobného procesu vo

firme Drevopal s. . 0.
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3. Pasové pily na drevo sluzia k deleniu drevného materialu. Pasova pila pracuje rych-
lo a presne, behom chvil’ky upravi material do pozadovaného tvaru aj rozmerov.
Pasova pila sliZi pre rezanie mékkého aj tvrdého dreva V prie¢nom aj pozdiznom
sSmere.

Péasovu pilu v spolo¢nosti nazyvajii "nova pilnica". Téato technologia je vo firme
pouzivana dva roky. Vdaka novej pilnici sa prepojilo rezanie, frézovanie koreno-
vych nabehov, automatické omietanie a rozmetanie do jednej vyrobnej fazy. Porez
sa stal plne automatizovany. Cell tato vyrobnt Cast’ riadi iba jeden zamestnanec a
to operator pilnice.

Po vlozeni gul'atiny do pilnice sa zacne automatizovany porez. Drevo sa nareze, na-
sledne vyfrézuju pripadné koreiové nabehy a hned’ nato porezana cast dreva sa
ometie a rozmetie. Po spracovani dreva v novej pilnici sa vysledne dosky a prizmy
hromadia na kopy, odkial’ ich musia zamestnanci manualne prekladat’ a triedit’ pod-
I'a rozmerov. Tato ¢innost’ je pre zamestnancov vel'mi fyzicky a ¢asovo narocna.
Vykonévaju to spolu 6smi zamestnanci na kazdej zmene.

Kapacita novej pilnice je spracovat’ 100m> na jednej zmene, aviak firma zatial’ no-
vu pilnicu nevyuziva na 100%. Priemer, ktory firma dosahuje je 70-80m° na jednu
zmenu. Zalezi to aj na rocnom obdobi, v ktorom sa vyraba. V zima sa zvy€ajne vy-
robi menej, ¢o je sposobené tym, ze v hale, v ktorej sa nachadza tato technoldgia, je
zima a zamestnanci nemaju idedlne podmienky pre fyzicka pracu.

Vyhoda novej pilnice je, Ze odpad ktory vznika pri rezani, frézovani a omietani sa
neprodukuje v hale, v ktorej sa pilnica nachadza, ale je spraveny vyvod, ktory za-
bezpecuje, ze odpad sa kopi vonku. Zaroven sa separuje Stiepka a piliny zvlast. Po
roztriedeni dosiek a priziem pracovnikmi st prevezené na sklad pripadne do susiar-

ne.
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Obr. 23 Uprava narezanej gulatiny na dosky a hranoly
(Drevopal, s. r. 0., 2012)
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Obr. 24 Rucné triedenie spracovaného materialu
(Drevopal, s. r. 0., 2012)
Euro palety sa vyrabaju aj z mokrého aj zo suchého porezu. Aby boli palety kvalit-
né je potrebné, aby sa pred samotnou montdzou materidl vysusil. Spolo¢nost’ Dre-
vopal s. r. o. vlastni celkom 6 suSiarni a z toho 3 su certifikované pre vykonavanie
tepelného osetrenia IPPC podla ISPM FAO 15/2002. Celkova kapacita tychto
uradne uznanych komor je viac ako 31 500 m3 tepelne oSetreného reziva rocne, ¢o
je priblizne mnoZstvo na vyrobu 680 000 kusov paliet. Takéto palety je mozné bez
problémov vyvazat’ aj mimo Statov Eurdpskej unie a taktiez pouzivat’ v potravinar-
skom a farmaceutickom priemysle. Firma Drevopal s. r. 0. sa snazi vyrabat’ prevaz-
ne zo suchého reziva, nakol’ko chce mat’ ¢o najefektivnejSiu a rychlu vyrobu.
Po vysuseni drevnej hmoty sa z tychto vyrobkov stavaju komponenty prvej triedy,
ktoré sa bud’ prevazaju ihned’ na montaz paliet, alebo st skladované a roztriedené
podl'a rozmerov na sklade odkial si ich nasledne prevazaji na montdz zamestnanci.
4. Samotnd montaz paliet prebieha na dvoch montdznych klincovych paletovacich
linké&ch. Pri montazi sa pouzivaju komponenty I. triedy, ktoré privezie pracovnik na
vysokozdviznom voziku. Na kazdej paletovacej linke pracuju iba traja 'udia. Dvaja
z nich su na zacCiatku paletovacej linky a vkladaji komponenty 1. triedy na paleto-
vaciu linku. Montaz paliet je automatizovana, no je potrebné aby treti pracovnik bol
na konci paletovacej linky a zmontovanu paletu zlozil a skontroloval. Nasledne ich
musi ulozit’ na kopu. Po ulozeni pride opit’ pracovnik na vysokozdviznom voziku a

zmontované palety prevezie do expedi¢ného skladu.
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Obr. 25 Pohlad na montadzne linky (Drevopal,
s.r.0.,2012)

Obr. 27 Koniec montaznej linky (VI. sprac.)

2

5.4.3 Expedi¢na faza

Expedi¢na taza vyrobného procesu je poslednou fazou.
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5. Vyrobené palety st az do ich expedicie skladované v novovybudovanom sklade

s kapacitou 50 000 paliet a piatimi nakladacimi rampami.

-

Obr. 28 Skladové priestory firmy Drevopal s. r.
(Drevopal, s. r. 0., 2012)

Obr. 29 Druha cast skladovych priestorov (Drevopal,
s.r.0.,2012)

5.5 Casova narocnost’ vyrobného procesu

Zéakladnym pozorovanim vyrobného procesu som zistila, ze pripravnd a expedi¢na faza st
len okrajové. Najvicsia dolezitost’ a Casova narocnost’ sa priklada hlavnej vyrobnej faze.
Pri tejto vyrobnej Casti dochadza aj k najvacs§im Casovym stratam, ¢o spdsobuje to, ze sa
nevyuziva celkova mozna kapacita pasovej pily, a preto firma tento problém zatial riesi
medziskladom, na ktorom musi mat’ vzdy zasobu pre pripad, Ze by bol vypadok pasovej
pily.

Rozhodla som sa preto, Ze sa zameriam na hlavnu fazu vyrobného procesu a podrobnejsie

zanalyzujem a zmeriam Casy, ktoré sa v tejto Casti dosahuju.
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5.5.1 Hlavna vyrobna faza

Hlavné vyrobna faza je zlozena z dvoch Casti a to z porezania odkornenej gulatiny a sa-
motnej montaze paliet. V tejto faze som sa zamerala najmé na ¢asové straty, ktoré sa obja-

vuju pri poreze odkdrnenej gul'atiny na pasovej pile.
Ako som uviedla v bode 5.4.2 maximalna mozn4 kapacita pasovej pily je 100 m® za jednu
8,5 hodinova zmenu. Z toho vyplyva, ze pod dosadeni do vzorca (1) je ¢as cyklu:

o 8,5 )
Cas cyklu = 100 = 0,085hod = 5,1min.

Za idealnych podmienok by mal byt ¢asovy cyklus 5,1 mintty pri splneni maximalnej ka-
pacity a to 100 m® za jednu zmenu. Firme Drevopal s. 1. 0. sa toto viak este nepodarilo. Pri
zistovani dosiahnutia kapacity sa prislo na to, ze sa pohybuje priblizne pri 75% vyuzivani
celkovej kapacity pasovej pily. Teda je schopné za jednu pracovni zmenu porezat' 75 m®
odkdrnenej gul’atiny. Z toho je jasné, Ze ¢asovy cyklus nie je 5,1 minuty, ale sa cyklus zvy-
Sil na 6,8 minuty.

" 8,5
Cas cyklu = 3 = 0,113hod = 6,8min.

Aby bolo jasne vidiet, pri ktorych ¢innostiach dochédza k najvacS$im casovym stratam za-

znamenala som v tabul’kach 5 a 6 idedlne a skuto¢ne namerané hodnoty procesov.

Tab. 5 ldedlne casové hodnoty procesov pri vyuziti 100% kapacity (V1. sprac.)

Kapacita | Prevoz z odkor. Porez na pasovej | UloZenie pra- Prevoz na me-
100% linky pile covnikmi dzisklad

Cas 10,2 min 60 min 60 min 6,38 min

m> 2 11,76 9,41 1

V tabul’ke st vypocitané idedlne hodnoty pri vyuziti plnej kapacity pasovej pile. V prvom
stipci je vidiet, Ze prevoz odkdrneného materialu na pasova pilu by malo byt za idealnych
podmienok v intervaloch kazdych 10,2 min. Naklada¢, ktory prevaza gul'atinu je schopny
odviezt' v priemere 2 m® dreva. Pasova pila poreZe za jednu hodinu 11,76 m® gulatiny pri
¢asovych cykloch 5,1 min. Pri uprave gulatiny na pasovej pile vznikd odpad, ktory je
v priemere 20% z kazdého 1 m®, Go znamena, Ze za idealnych podmienok podla tabul’ky 5

je vyprodukovany odpad 2,352 m® za hodinu. Pri vhodnych podmienkach by mali byt za-
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mestnanci schopny ulozit’ a roztriedit’ za 60 min. vyprodukované mnozstvo porezu, teda
v tomto pripade 9,41 m*, a nasledne d’al3i pracovnik previezt uloZzené komponenty bud’ na
medzisklad nedokoncenych vyrobkov alebo priamo na montazne linky. Porezany material
sa uz neprevaza na nakladacoch, ale na vysokozdviznom voziku, ktory ma kapacitu nizsiu

ako nakladag&. Kapacita, ktort je schopny previezt' je 1 m® narezaného dreva.

V skutocnosti je realita ind. V tabul'ke 6 su zachytené redlne ¢asové hodnoty pri vyuziti
kapacity pasovej pily na 75%. Hodnoty, ktoré st uvedené v tabul’ke pochddzaji vyprieme-

rovanim hodnoét ziskanych pri pozorovani a merani kazdej jednej zmeny.

Tab. 6 Skutocne namerané casové hodnoty procesov - 5% kapacity (VI. sprac.)

Kapacita | Prevoz z odkor. Porez na pasovej | UloZenie pra- Prevoz na me-
75% linky pile covnikmi dzisklad

Cas 12 min 60 min 60 min 9,5 min

m° 2 8,82 7,06 1

Y 10 m° (+1,18 m®) - (-0,74)

V skutocnosti prevoz odkdrneného materialu na pasova pilu prebieha v dvanast’ mintto-
vych intervaloch. Stale vSak plati, Ze kapacita, ktora je schopny naklada¢ uviest’ st v prie-
mere 2 m°. Vyplyva z toho, Ze zamestnanci za hodinu zmeny priveza 10 m?® gulatiny. Pa-
sova pila v priemere je schopné porezat’ za hodinu zmeny 8,82 m® materialu pri dasovom
cykle 6,8 min. Odpad z tejto produkcie je 1,76 m*. Odvoz komponentov na medzisklad
prebieha v ¢asovych intervaloch 9,5 mintty. Znamena to, Ze pracovnici na vysokozdviz-

nom voziku nestihaju za jednu hodinu previezt’ celé porezané mnoZzstvo.

Tab. 7 Porovnanie vyrobenych kusov za (V1. sprac.)
KAPACITA 100% 75%

POCET KUSOV/HOD 188 126

Pri porovnani oboch tabuliek je vidiet’, Ze medzi skuto€ne namerané hodnoty sa naozaj od
idealne nastavenych liSia. Na to aby som zistila aky je dévod toho, pre¢o sa dané hodnoty
liSia a preco firma Drevopal s. r. 0. momentalne nevyuziva kapacitu pasovej pily na 100%
som pouzila analyzu pric¢in a désledkov a graficky som to znézornila v bode 5.5.2 pomo-

cou Ishikawového diagramu.
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5.5.2 Ishikawov diagram
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Obr. 30 Ishikawov diagram - priciny sucasného vyuzitia kapacity (V1. sprac.)
Na obrazku 29 st zachytené priciny, ktoré ovplyviiuju sicasné vyuzitie vyrobnej kapacity
pasovej pily. Pri odstraneni tychto pri¢in sa zvysi vyuZitie vyrobnej kapacity. Medzi naj-

viac ovplyvilujuce faktory patri najma prostredie, pracovna sila a technologické zariadenia.
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6 NEDOSTATKY FIRMY

Vdaka pozorovaniu vyrobného procesu vo firme Drevopal s. r. 0. som zistila, Ze najvacsim
nedostatkom spolocnosti je nedostatocné vyuzitie kapacity pasovej pily, co znamena, ze sa
predlzuje vyrobny Cas jednej palety. Okrem toho ma firma priestor na zlepsenie aj v oblasti
marketingu, propagacie svojej znacky a mena Drevopal s. r. 0. Nem6zZem zabudnut’ pouka-

zat’ na nestabilitu dodavatelov.
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7 NAVRHY A ZLEPSENIA

7.1 Nedostato¢né vyuzitie kapacity pasovej pily

Pomocou Ishikawového diagramu spracovaného v kapitole 5.5.2 som zistila, Ze nedosta-
to¢né vyuzitie kapacity pasovej pily je sposobené viacerymi faktormi. Medzi najdolezitej-
Sie patria:

e usporiadanie pracovisk,

e metody vyroby - inovacie.

7.1.1 Usporiadanie pracovisk

Pri analyze Casovej narocnosti v kapitole 5.5 som zistila, Ze Casovym stratam dochadza aj
pri manipulacii s materidlom, ktory je prevazany zo skladu gulatiny do vyroby. Aby bola
vyroba efektivnejSia a najmé plynulejSia navrhujem firme Drevopal s. r. 0. zmenit’ usporia-
danie vyrobnych zariadeni na pracovisku. Na obrazku 30 som pomocou jednoduchej

schémy znazornila sti¢asné usporiadanie zariadeni a tok materialu cez vyrobu.

Expedi¢ny sklad

|

7.
=1 -
3 3
Medziskla = =
g g
= = =
2. = -
s g
\{ = Drevosklad
"'h..__-_-_ > 1

vacia inka 2. (prijem gulatiny)

Sufenie Pisovi pila

4. 3.

Obr. 31 Sucasné rozlozenie vyrobnych strojov (VI. sprac.)
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Na d’alSom obrazku ¢islo 31 som zmapovala mozné usporiadanie vyrobnych zariadeni tak,
aby sa skratila trasa, po ktorej zamestnanci prevazaju materidl po pracovisku a tym sa
zrychlil tok materialu do vyroby. Pri ndvrhu som zachovala kapacitu vyrobnych priestorov.
Ak by spolo¢nost’ Drevopal s. 1. 0. premiestnila odkdriiovaciu linku pred pasovua pilu ako
je vidiet’ na obrazku, hned’ po odkdrneni by priamo bez zbyto¢ného prevazania mohol pra-
covnik odviezt' odkornené drevo na pasovu pilu. Tiez by prospelo firme oto¢it’ montédzne
linky, ktoré slizia na montaz paliet aby sa skratil Cas prevazania a hned’ z medziskladu by
i8li komponenty priamo na paletovacie linky. Po zmontovani paliet by sa rovnako skratila

trasa prevozu hotovych paliet na expedicny sklad.

Expediény sklad
Montaz pahet 6. > 2
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eazska \k_'—' Montiz paliet 6.
5.
Drevosklad
1.
(prijem gul’atiny)
Suenie Pasova pila
4 3.
) = + Odkorfiovacia linka 2.

Obr. 32 Navrh rozlozenia vyrobnych strojov (VI. sprac.)

7.1.2 Metody vyroby - inovacie

Firma Drevopal s. r. 0. v nedavnej minulosti presla rekonstrukciou vyrobnych priestorov a
investovala do novych zariadeni, ktoré sluZia na vyrobu paliet, konkrétne kiipila nova pa-
sovu pilu, vd’aka ktorej sa prepojilo rezanie, frézovanie koreiiovych ndbehov, automatické
omietanie a rozmetanie do jednej vyrobnej fazy. Porez sa stal teda plne automatizovany, no
napriek tomu sa kapacita novej pasovej pily nevyuziva naplno. Podla Casovej analyzy,
ktora bola prevedend vo firme bolo zistené, Ze realna kapacita, ktoru firma dosahuje je len
75%. Najvacsi problém, preco nemdze firma vyuzivat' pasova pilu naplno je fakt, ze po

spracovani dreva sa vysledné dosky a prizmy hromadia na kopu, odkial’ ich musia zamest-
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nanci manudlne prekladat’ a triedit’ podl'a rozmerov. Této ¢innost’ je vel'mi fyzicky aj ¢aso-

vo naro¢na a je tak isto ovplyvnena viacerymi faktormi.

Ja navrhujem, by d’alsim krokom k zefektivneniu vyroby bolo to, ze firma bude v inova-
ciach pokracovat’ a rozhodne sa pre investiciu do automatizovaného klietkovania reziva
spracovan¢ho na novej pasovej pile. Pre firmu by to znamenalo, Ze z péasovej pily by sa
narezané dosky a prizmy nebudi hromadit’ na jednu kopu, ale priamo sa budu ukladat’ a
triedit’ podl'a rozmerov do boxov, ktoré nasledne na to pracovnik na vysokozdviznom voO-
ziku prevezie bud’ do medziskladu alebo priamo do vyrobného procesu. Bolo by to pre
firmu vyhodnejsie, pretoze pri automatickom chode celej tejto Casti (nie len porezu) by tato
faza vyrobného procesu nebola ovplyviiovana pocasim ako to bolo doteraz. Pasova pila je
sice umiestnena v hale, no tato hala nie je zateplena ani sa v nej nekuri. SIuZi len na ochra-
nu pasovej pily a zamestnancov pred dazd’om, snehom a vetrom. Ak by bola tato investi-
cia vykonana, kapacita vyuzitia vyrobnej kapacity by mohla stupnut’ aj na 100%. Zamest-
nanci, ktori by investiciou do automatizacie stratili pracovné miesto, by mohli prejst’ na int
poziciu a to konkrétne na obsluhu d’alSieho vysokozdvizného vozika a nakladaca, pretoze
pri zvyseni produktivity, by bolo potrebné aj zrychlit’ prepravu materidlu na porez a na

montaz na paletovacie linky.

Na investiciu do celkovej automatizacie by firma Drevopal s. r. 0. potrebovala 1 mil.€,

ktoré podl'a slov konatel’a spolo¢nosti v sucasnej dobe k dispozicii nemaju.

Z Ishikawového diagramu je vidiet, Ze zamestnanci st ovplyvneni nie len pracovnym pro-
stredim, ale aj motivéciou a tieZ vel'mi zalezi ako dlho uz vo firme pracuju a kolko sktse-

nosti maju.

Momentéalne su zamestnanci spolo¢nosti plateni za vykon. Ja by som vSak navrhovala nie
len platit’ pracovnikov za odvedeny vykon, ale snazit’ sa motivovat’ ich cez benefity, ktoré
nemusia byt len peflazného charakteru. Konkrétne mam na mysli benefity ako poukaz na
dovolenku, pripadne wellness pobyt pre pracovnika, ¢i zmenu, ktora za mesiac, ¢i dva vy-

produkovala najviac vyrobkov.

7.2 Marketing spolo¢nosti

Zo zékladnej analyzy vnutorného prostredia spolo¢nosti Drevopal s. r. 0. som zistila, ze k
jednej zo slabych stranok spolo¢nosti patri prave marketing spoloc¢nosti. Aj pri pohl'ade na

organiza¢nu Struktaru firmy je jasné, ze vo firme nema samostatné oddelenie, ktoré by sa
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venovalo prave propagacii spolo¢nosti a Sireniu dobrého mena spoloc¢nosti. Firma momen-
tdlne na propagéaciu vyuziva miestnu tla¢ pripadne bilboard v okresnom meste. Ni¢ z toho
vsak nie je pravidelné. Spolo¢nost’ si vytvorila aj webovu stranku, kde uverejnila svoje
vyrobky avsak aj tu treba podotknut’, Ze stranka nie je aktualizovand a najmi nie si tam
zverejnované akcie, ktord firma ponutka, ¢o ja povazujem za najvéacSie negativum a to z

toho dovodu, Ze sa firma ukracuje o moznych zakaznikov.

Ak by sa spolocnost’ zamerala viac na marketingovu stratégiu ziskala by viac zédkaznikov,
odberatel'ov a navstevnikov, a prave preto navrhujem prijat’ pracovnika, ktory bude mat’ za
ulohu navrhnit’ marketingov stratégiu a robit’ vsetko preto, aby sa jej firma drzala a po-

mocou nej rozvijala vpred.

Je pravda, Ze dobry vyrobok nepotrebuje reklamu a preddva sa saim, no v dneSnom svete

konkurencie je potrebné, aby sme aj kvalitnym vyrobkom k predaju dopomohli reklamou.

7.3 Nestabilny dodavatel’

Za najvacsiu a najrizikovejSiu slabl stranku spolo¢nosti Drevopal s. r. 0. mdzem oznacit’
fakt, ze firma nema stabilného dodédvatel'a materidlu potrebného na vyrobu drevenych pa-

liet.

Tym, ze firma nema stabilného dodavatel'a podstupuje vel’ké riziko, ¢o vela krat znamena,
ze firma musi pristipit’ na vysSiu cenu za material. Nestabilné dodavky dreva vSak pre spo-
lo€nost’ Drevopal s. r. 0. m6Zu znamenat’ existencné problémy. V tejto oblasti navrhujem,
aby zacala firma vyjednavat’ s doddvatel'mi a dohodla sa s nimi na pravidelnych dodavkach

a cenach, aby sa nestalo, ze firma ostane bez materialu.
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ZAVER

Téma mojej bakalarskej prace bola analyza vyrobného procesu vo firme Drevopal s. r 0. s
cielom ngjst’ nedostatky vo vyrobnom procese a navrhnit’ vhodné opatrenia, ktoré poveda

k optimalizacii a vicsej efektivite vyroby.

Vdaka zakladnému pozorovaniu vyrobného procesu som zistila, Ze najvacsie Casové straty
sa vyskytuju v hlavnej faze vyrobného procesu. Preto prave na tito Cast’ sa zamerala analy-
za Casovej narocnosti a zistovalo sa kde je priestor na zlepSenie. Pomocou analyzy bolo
zistené, ze firma Drevopal s. r. 0. nevyuziva celkovl kapacitu pasovej pily, ktord je nevy-
hnutna stcast’” vyrobného procesu. Pomocou Ishikawového diagramu som zistila vSetky
pri¢iny, ktoré ovplyviiujii vyuzitie kapacity. Medzi najvyznamnejSie z nich patri najmi
usporiadanie pracovisk a technické vybavenie. Odporacam firme zmenit’ usporiadanie vy-
robnych liniek, ktoré je navrhnuté na obrazku ¢islo 38, aby sa skratil tok materidlu a tym sa

zrychlil vyrobny proces.

Najvicsie Casové straty a dovod preco sa nevyuziva kapacita vyrobnej linky na plno, je
fakt, Ze po narezani gul'atiny sa dosky hromadia na kopu odkial’ ich musia zamestnanci
rucne prekladat’ a triedit, o je vel'mi fyzicky narocne. Tato ¢innost’ je ovplyvnend nie len
fyzickou, ale aj psychickou zat'azou. Preto navrhujem firme aby sa rozhodla investovat’ do
automatického klietkovania a triedenia, co by znamenalo, Ze narezané dosky z pily by sa
automatické ukladali a triedili a teda by nebolo potrebné, aby pracovnici manuélne drevo

triedili a ukladali.

Firma Drevopal s. r. 0. ma podla analyzy vnutorného prostredia najvacsiu slabu stranku v
tom, Ze nema stabilné dodavky materialu potrebného na vyrobu. Dal$ou slabou strankou je
tiez marketing spolo¢nosti, ktory firma v sucasnej dobe zanedbava. Podl'a m6jho nazoru by
mala zamestnat’ ¢loveka, ktory by sformoval pre spolo¢nost” vhodni marketingovu straté-
giu, ktord by zarucila lepSiu propagaciu firmy a jej produktov. Firma Drevopal s. r. 0. ma
webovu stranku, ale neaktualizuje ju, ¢o je podl'a mia velka Skoda. Ak by na nej zverejiio-

vala svoje aktualne ponuky a akcie mohla by zvysit’ pocet svojich zakaznikov.

Aj podl'a vysledkov z analyzy vonkajSieho prostredia pomocou Porterového modelu pia-
tich konkuren¢nych sil je vidiet', Ze najva¢sou hrozbou pre firmu su dodavatelia, ktory ma-
ju velku vyjednavajucu silu. Spolu s tym izko stvisi aj hrozba sucasnej konkurencie, ktora
moézem mat’ vyhodu pre ziskavani materialu, ¢o sa moéze odrazit' na konecnej cene vyrob-

ku.
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Verim, ze vysledky z mojej bakalarskej prace pomdzu aj spolo¢nosti Drevopal s. r. 0. uve-
domit’ si kde ma slabiny, naco si ma davat’ pozor a kde ma vo vyrobnom procese priestor

na zlepSenie a zefektivnenie vyroby.
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